Varastoinnin kehittäminen : Case: Stora Enso Packaging Oy by Rehti, Heidi
 Varastoinnin kehittäminen 
Case: Stora Enso Packaging Oy 
LAHDEN 
AMMATTIKORKEAKOULU 
Liiketalouden ja matkailun ala  
Liiketalouden koulutusohjelma 
Opinnäytetyö 
Kevät 2018 
Heidi Rehti 
Lahden ammattikorkeakoulu 
Liiketalouden koulutusohjelma 
REHTI, HEIDI:  Varastoinnin kehittäminen 
   Case: Stora Enso Packaging Oy 
Liiketalouden opinnäytetyö, 39 sivua, 6 liitesivua 
Kevät 2018 
TIIVISTELMÄ 
 
Opinnäytetyön aiheena oli varastoinnin kehittäminen kohdeyrityksessä, 
joka on aaltopahvista pakkausratkaisuja valmistava yritys Etelä-
Suomessa. Työn tarkoituksena oli kartoittaa varastoinnin nykytila ja 
ongelmat sekä tutkia miten sitä voidaan kehittää. Varaston nykytilan 
kartoituksen jälkeen nimikemääriä optimoitiin ja varastoon suunniteltiin 
uusi layout. Tutkimuksen aihe oli ajankohtainen toimeksiantajalle, koska 
yhteistoimintaneuvotteluiden tuloksena yrityksen kaksi aaltopahvitehdasta 
oli määrä yhdistyä yhdeksi yksiköksi, jolla oli entistä pienempi raaka-
aineen varastointitila käytettävissään. 
Opinnäytetyön teoriaosiossa käsiteltiin logistiikkaa, varastointia ja layout-
suunnittelua. Logistiikkaosio antoi yleiskäsityksen siitä mitä logistiikka on. 
Varastointiosiossa paneuduttiin erilaisin varastoihin ja varastointilajeihin. 
Layout-osiossa käytiin läpi mitä kaikkea hyvässä suunnittelussa tulee 
ottaa huomioon.  
Tutkimuksen empiriaosuus toteutettiin kvalitatiivisena case-tutkimuksena. 
Aineistonkeruumenetelminä käytettiin osallistuvaa havainnointia yrityksen 
työntekijänä sekä varaston henkilökunnalle tehtyä avointa haastattelua. 
Haastattelun avulla selvitettiin varastoinnin nykytilaa ja sen ongelmia. 
Tutkimustietoa hankittiin myös palavereihin osallistumalla sekä yrityksen 
tietojärjestelmästä saatavia raaka-ainehankintoja ja -kulutuksia 
analysoimalla. 
Tutkimuksessa kävi ilmi, että suurimmat haasteet tulevat tehtaiden 
yhdistymisestä johtuvasta nimikemäärän kasvusta. Nykyinen varastotila ei 
ole siihen riittävä. Optimoimalla nimikemäärää ja tehostamalla varaston 
layout-ratkaisua, on mahdollisuus helpottaa varastointiin kohdistuvia 
haasteita. Suunnitellun layoutin myötä on mahdollisuus saavuttaa haluttu 
tavoitetila. Toimeksiantaja hyödyntää tutkimuksen tuloksia toiminnassaan 
ottamalla käyttöön uuden layoutin. 
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ABSTRACT 
 
The subject of the thesis was to develop storage at the case company, 
which is a corrugated packaging solution company in Southern Finland. 
The purpose of the study was to examine the current state of storage and 
storage problems at the company as well as to explore development 
possibilities. The number of stock items were optimized and a new layout 
was planned after stock inventory analysis. The topic of the study was 
topical to the case company due to the result of the co-operative 
negotiations whereby two corrugated board mills were combined into one 
unit, resulting in less raw material storage space available. 
The theoretical part of the study focused on logistics, storage and layout 
planning. The logistics section gave a general idea of what logistics is. The 
storage section involved various kinds of warehouses and storage types. 
The layout section dealt with all aspects related to good planning. 
The empirical part of the study was conducted as a qualitative case study. 
The data was obtained by participant observation by the author, as an 
employee of the company, and by an open interview carried out with the 
warehouse personnel. The interview was used to investigate the current 
state of storage and its problems. Research data was also acquired by the 
author by participating in the meetings held at the case the company and 
by analyzing raw material purchases and consumption data from the 
company's information system. 
The study finds that the greatest challenges come from the increase in the 
number of stock items due to the merger of the mills. The current storage 
space is not sufficient. By optimizing the number of stock items and 
utilizing the storage layout more effectively, storage challenges should be 
minimized and the desired target should be reached. The thesis 
commissioner will benefit from the study results, if they implement the new 
layout in their operations. 
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1 JOHDANTO 
Prosessiteollisuuden materiaali- ja varastointikustannukset ovat merkittävä 
osa organisaatioiden kuluja. Ihannetilanteessa materiaalit käytetään 
täysimääräisesti hukka minimoiden. Tämän tulisi tapahtua niin että 
varastoon sidotun pääoman määrä ei kasvaisi liian suureksi. Asiakkaita 
tulisi palvella mahdollisimman hyvin kuitenkin niin, että siitä syntyvät 
kustannukset pysyvät pieninä. Tämän ihanteellisen tilan saavuttamiseksi 
yrityksissä tarvitaan toimivaa sisälogistiikkaa. Sisälogistiikka tarkoittaa 
yrityksen sisällä tapahtuvaa materiaalien ja tuotteiden käsittelyä, siirtelyä 
ja huoltoa silloin kun kyseessä ei ole tulo- tai lähtölogistiikka (Ritvanen, 
Inkiläinen, von Bell, & Santala 2011, 20). Logistiikkaselvityksen (Solakivi, 
Ojala, Laari, Lorentz, Töyli, Malmsten & Lehtinen 2016, 16) mukaan yli 
puolet yritysten kustannuksista syntyy nimenomaan sisäisistä prosesseista 
kuten varastoinnista sekä varastoon sitoutuneesta pääomasta. Logististen 
toimintojen hyvä hallinta luo yrityksille kilpailukykyä kustannuksia 
pienentäen. 
Stora Enso Packaging Oy ilmoitti 11/2016 päättyneiden yt-neuvotteluiden 
tuloksena yhdistävänsä Lahden ja Heinolan aaltopahvitehtaat ja 
keskittävänsä tuotannon Lahteen, koska kahden tehtaan pitäminen 
samassa maakunnassa ei ollut kustannustehokasta. Lahdella ja Heinolalla 
on ollut omat raaka-ainevarastonsa mutta nyt kaikki varastointi tulee 
olemaan yhdessä paikassa Lahdessa. Haasteita tähän luo olemassa 
olevat pienet ja matalat varastointitilat, jotka ovat erillään 
tehdasrakennuksesta. Varastointia rajoittavat fyysisen tilan lisäksi 
varastoitavien nimikkeiden määrän kasvu. Tulevaisuudessa uudella 
tehtaalla olisi käytettävissä entistä pienempi fyysinen varastotila entistä 
isommalla nimikemäärällä. Tämän opinnäytetyön tarkoituksena on 
kartoittaa Lahden tehtaan varastoinnin nykytila ja tunnistaa varastoinnin 
ongelmatekijöitä sekä esittää niihin ratkaisuja suunnittelemalla uusi layout. 
Opinnäytetyön tekijä työskentelee kohdeyrityksessä Supply Chain 
Assistanttina, jonka toimenkuvaan kuuluu raaka-aineen hankinta ja 
tuotannonsuunnittelu. Täten hän omaa kokemusta yrityksen sisälogistiikan 
prosesseista.  
2 
1.1 Tutkimuksen tavoitteet ja rajaukset 
Opinnäytetyön aiheena on varastoinnin kehittäminen kohdeyrityksessä, 
jossa raaka-ainevaraston nimikemäärän tiedetään kasvavan ilman, että 
fyysinen varastotila kasvaa. Kohdeyrityksenä on aaltopahvia valmistava 
Stora Enso Packaging Oy, joka kuuluu Stora Enso Oyj-konserniin. 
Opinnäytetyön tavoitteena on kartoittaa Lahden tehtaan varastoinnin 
nykytila ja tutkia miten sitä voidaan kehittää. Tarkoitus on löytää ratkaisuja 
uuteen varastointitilanteeseen, jolle on olemassa olevia rajoituksia. Tämän 
lisäksi varastoon on tarkoitus suunnitella uusi layout lisääntyneen 
nimikemäärän vuoksi. Tutkimustulosten perusteella on tavoite antaa 
kehitysehdotuksia.  
Tutkimuskysymykset 
Tutkimuskysymyksinä tässä opinnäytetyössä ovat: mikä on yrityksen 
varastoinnin nykytila ja ongelmakohdat? Miten varastointia voidaan 
kehittää?  
  
KUVA 1. Kartonkirulla 
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Tutkimus on rajattu sisälogistiikan osa-alueeseen, joka käsittää raaka-
ainevaraston nimikkeiden eli kuvan 1 mukaisten kartonkirullien 
varastoinnin kylmässä ulkovarastossa ja kuljetuksen tuotantoon. 
Yleiskuvaa laajennettiin tarkastelemalla Lahden ja Heinolan tehtaiden 
raaka-ainehankintoja ja kulutuksia 6 kk:n aikana huhtikuu-syyskuu 2017 
aikana.  
1.2 Tutkimusmenetelmät 
Tämän opinäytetyön tutkimusmenetelmänä käytetään tapaus- eli case-
tutkimusta. Tutkittava tapaus voi olla mm. yritys, yksikkö, osasto tai yksilö.  
Tutkittavia kohteita on yleensä vähän ja tarkoitus on päästä syvälle 
tapauksen ymmärtämisessä. (Kananen 2008, 84-85.) Tässä 
opinnäytetyössä tutkitaan millainen on kohdeyrityksen varastoinnin 
nykytila ja millaisia ongelmia varastoinnissa on. Ongelmien selvittämiseksi 
haastatellaan etukäteen valittuja, varastossa työskenteleviä ihmisiä. 
Haastattelut tehdään avoimina, jotta ongelmat hahmotettaisiin 
mahdollisimman kokonaisvaltaisina. Koska tutkimuksen kohteena on 
joukko yrityksessä työskenteleviä henkilöitä, joilta tietoa kerätään 
luonnollisissa tilanteissa, on tutkimus kvalitatiivinen eli laadullinen. 
(Hirsjärvi, Remes & Sajavaara 2004, 161.) Tutkimusaineistoa hankittiin 
haastatteluilla, omalla havainnoinnilla, palavereihin osallistumalla sekä 
yrityksen tietojärjestelmästä saatavia tietoja tutkimalla. Koska 
opinnäytetyöntekijä työskentelee kohdeyrityksessä, on luontevaa käyttää 
myös osallistuvaa havainnointia tiedonkeruumenetelmänä. 
Havainnoinnin edut ja haitat 
Havainnoinnilla saadaan välitöntä tietoa yksilöiden tai organisaatioiden 
toiminnasta luonnollisissa ympäristöissä. Sen avulla saadaan tietoa 
tilanteissa, jotka ovat vaikeasti ennakoitavissa tai nopeasti muuttuvia. 
Havainnoinnilla saatetaan saada talteen myös tietoa, jota haastateltavat 
eivät halua kertoa suoraan. Haittapuolena on, että havainnoija saattaa 
tulkita asioita subjektiivisesti, jolloin tutkimuksen objektiivisuus kärsii. 
Havainnointi on aikaa vievää ja aina tietoa ei pääse tallentamaan heti, 
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jolloin tutkijan on luotettava muistiinsa kirjatessaan havaintoja 
myöhemmin. Havainnoinnilla voidaan kuitenkin kerätä monipuolista tietoa. 
(Hirsjärvi ym. 2004, 212-214.) 
Haastattelun edut ja haitat 
Haastattelussa ollaan suorassa kielellisessä vuorovaikutuksessa 
tutkittavan kanssa, joten se on ainutlaatuinen tiedonkeruumenetelmä. 
Haastattelijalla tulee olla tavoite, johon hän kysymysten avulla tähtää. 
Haastattelijalla on ohjat ja hän ohjaa haastateltavaa ja pitää tämän 
motivaatiota yllä vastata kysymyksiin. Haastattelutilanteen tulee olla 
viihtyisä ja luonteva ja haastateltavan on tärkeä kertoa haastateltavalle 
vaitiolovelvollisuudestaan ja siitä että haastateltavan henkilöllisyys ei tule 
paljastumaan valmiista tutkimuksesta. Haastattelun etuna on, että 
vastaajiksi suunnitellut henkilöt saadaan yleensä mukaan tutkimukseen ja 
heitä on mahdollista tavoittaa helposti myöhemminkin, jos on tarpeen 
täydentää aineistoa. Etuna on myös joustavuus aineistoa kerättäessä, 
koska haastattelun aikana tietoja voidaan tarkentaa ja haastateltavan 
eleitä ja ilmeitä havainnoida. Toisaalta haittapuolena on se, että 
haastattelut vievät paljon aikaa ja jos haastateltava kokee 
haastattelutilanteen vaikkapa ahdistavaksi tai pelottavaksi, hän voi 
muuntaa vastauksiaan sosiaalisesti suotavammiksi. Monissa tutkittavissa 
asioissa on myös suuria kulttuurisia eroja maiden välillä ja tämä tulisi ottaa 
huomioon, kuten myös se, että haastatteluaineisto on konteksti- ja 
tilannesidonnaista ja tämän vuoksi haastateltavat saattavat puhua 
haastattelutilanteessa toisin kuin jossakin toisessa tilanteessa. Tämän 
vuoksi tuloksia tulkitessa tulosten yleistämistä ei pidä liioitella. (Hirsjärvi 
ym. 2004, 204-206.) 
1.3 Opinnäytetyön rakenne 
Opinnäytetyö muodostuu seitsemästä pääluvusta: johdanto, logistiikka, 
varastointi, layout-suunnittelu, case-osuus, johtopäätökset sekä 
yhteenveto. Työn rakenne on esitelty kuviossa 1. 
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KUVIO 1. Opinnäytetyön rakenne 
Opinnäytetyön johdannossa esitellään työn aihe ja sen ajankohtaisuus 
toimeksiantajalle. Johdannossa esitellään myös opinnäytetyön rakenne, 
tutkimuskysymykset sekä työssä käytetyt tutkimusmenetelmät. 
Teoriaosiossa käsittellään logistiikkaa, varastointia ja layout-suunnittelua. 
Logistiikka-osio antaa yleiskäsityksen siitä mitä logistiikka on. Varastointi-
osiossa paneudutaan erilaisiin varastoihin ja varastointilajeihin. Layout-
osiossa käydään läpi mitä kaikkea hyvässä suunnittelussa tulee ottaa 
huomioon. 
Empiirisessä osiossa esitellään kohdeyritys ja kuvataan varastoinnin 
nykytila ja siihen liittyvät ongelmat sekä luodaan uusi layout-suunnitelma. 
Tämä osuus pitää sisällään varsinaisen tutkimuksen. Nykytilan 
kartoittamiseen käytettiin avointa haastattelua ja omaa havainnointia. Oma 
havainnointi perustuu päivittäiseen työskentelyyn raaka-aineiden 
hankinnan parissa. Johtopäätöksissä esitellään kehitysehdotukset ja 
jatkotutkimusehdotus sekä arvioidaan tutkimuksen luotettavuutta, 
reliabiliteettia ja validiteettia. 
Opinnäytetyön lopussa on yhteenveto, liitteet sekä lähdeluettelo, josta 
löytyvät työssä käytetyt lähteet. Liitteet ovat toimeksiantajan pyynnöstä 
salaisia. 
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2 LOGISTIIKKA 
Yleisesti logistiikalla ymmärretään tuottava ja kustannustehokas 
hankintatoimi, varastointi, kuljetusten ja palvelujen suunnittelu, toteutus ja 
seuranta asiakasvaatimukset huomioiden (Ritvanen ym. 2011, 20). 
Logistiikalle on kehittynyt monenlaisia määritelmiä mutta niitä yhdistää se, 
että logistiikka nähdään erilaisten toimintojen sarjana, prosessina, jossa on 
tieto-, pääoma- ja materiaalivirtojen hallintaa. Hokkasen, Karhusen & 
Luukkaisen (2011, 7) mielestä logistiikan termin sisältö on edelleenkin 
vakiintumaton mutta on samaa mieltä Mäkelän, Mäntysen & Vanhatalon 
kanssa (2005, 7) siitä, että logistiikka nähdään kokonaisvaltaisena 
ajattelutapana erillisten toimintojen sijaan.  
”Logistiikka on tavaran hankintaan, tuotantoon ja jakeluun 
liittyvä strategisesti johdettu materiaali-, tieto- ja 
pääomavirtojen integroitu prosessi, jonka päämääränä on 
parantaa yrityksen tuottoa oikeansuuntaisilla strategisilla 
valinnoilla, kehittämällä asiakkaille lisäarvoja ja –hyötyjä, 
parantamalla materiaalitoimintojen kustannustehokkuutta 
sekä lisäämällä kierrätystä. (Mäkelä ym. 2005, 7.) 
 
Karrus (2005, 13) lisää logistiikan määritelmään tärkeänä osana myös 
yhteistyökumppanien välisen kumppanuussuhteen johtamisen ja 
kehittämisen.  
2.1 Logistiset virrat 
Logistiikan virtoja ovat tietovirta, materiaalivirta, pääoma- eli rahavirta ja 
paluuvirta. Tietovirta käynnistää logistisen prosessin, jotta materiaalivirta 
saadaan liikkeelle. Materiaalivirtaa vastaan maksettava vastike on 
pääomavirtaa. Paluuvirrassa kulkee jätteet ja kierrätettävät hyödykkeet. 
Materiaalin liikkuminen on keskeisintä logistisessa prosessissa ja se 
voidaan jakaa kolmeen osaan: tulo-, sisä- ja lähtölogistiikkaan. 
Tulologistiikassa yritykseen saapuu raaka-aineet, puolivalmisteet, valmiit 
tuotteet tai osat tuotantoon. Sisälogistiikassa tuotannosta saadaan tuotteet 
lopulliseen muotoonsa. Lähtölogistiikkaan sisältyy valmiin tuotteen 
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käsittely ja kuljetus asiakkaalle. Materiaalivirran kolmijaon painotus 
vaihtelee eri yritysten välillä. (Mäkelä ym. 2005, 11-12; Ritvanen ym. 2011, 
20-22.)  
 
 
KUVIO 2. Logistiikan tieto-, raha-, materiaali- ja paluuvirrat (mukailtu 
Ritvanen ym. 2011, 22) 
Logistiikka kaikkine virtoineen on osa toimitusketjunhallintaa, joka 
tarkoittaa raaka-aineista alkavaa ja loppukäyttäjälle päätyvää valmisteen, 
materiaalin tai tiedon kulkua, jossa mukana ovat kaikki toimittajat, 
palveluntarjoajat ja asiakkaat (Hokkanen, Karhunen & Luukkainen 2011, 
12). 
2.2 Sisälogistiikka 
Sisälogistiikka (inhouse logistics) on operatiivista toimintaa, joka tarkoittaa 
materiaalien ja tuotteiden käsittelyä, siirtelyä ja varastointia oman 
organisaation sisällä. Tällaisia toimintoja ovat mm. materiaalin 
vastaanotto, varastoiminen, tuotteiden siirtäminen, kokoonpano ja 
laitteiden huolto.  
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KUVIO 3. Yrityksen tulo-, lähtö- ja sisälogistiikka (mukailtu Ritvanen ym. 
2011, 21) 
Sisälogistiikassa tärkeää on tavaroiden ja tuotteiden varastoiminen omilla 
paikoillaan. Varastoiminen aiheuttaa kuitenkin kuluja. Varastoinnin kuluja 
pienennetään parantamalla tuotteiden läpimenoaikaa. Läpimenoaika on se 
aika, joka kuluu tuotteen siirtymiseen logistisen ketjun läpi toimittajalta 
asiakkaalle. Tämä käy optimoimalla toisaalta varastotäydennyksiä mutta 
myös tuotantoa ja lähteviä kuljetuksia niin, että ne ovat osa prosessia juuri 
oikeaan aikaan. (Ritvanen ym. 2011, 20, 79.) 
2.3 Logistiikan tavoitteet 
Logistiikassa pyritään kustannustehokkuuteen, läpimenoaikojen 
pienentämiseen ja asiakaspalvelun laadun kehittämiseen. Tavoitteet 
voidaan eritellä sisäisen ja ulkoisen tehokkuuden parantamiseksi. Sisäinen 
eli kustannustehokkuus on toimintojen kehittämistä niin, että vältetään 
turhaa tavaran käsittelyä ja pyritään pienentämään varastoja. Se on työn 
ja pääoman tuottavuuden jatkuvaa parantamista. Ulkoinen eli 
palvelutehokkuus on toiminnan jatkuvaa parantamista auttamalla 
asiakasta parempien ratkaisujen löytämisessä. (Sakki 1999, 26.) 
Toimittajat YRITYS Asiakkaat 
Tulo- 
logistiikka 
Sisä- 
logistiikka 
Lähtö- 
logistiikka 
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Logistiikan tavoitteena on oikea-aikaisuus eli pyrkimys toimittamaan raaka-
aineet, puolivalmisteet ja valmiit tuotteet oikeaan paikkaan, oikeaan aikaan 
ja oikeamääräisenä sovitun mukaisesti ottaen samalla huomioon 
ympäristön kuormittuvuus (Ritvanen ym. 2011, 19). Logistisista 
prosesseista pyritään saamaan virtaviivaisia ja virheettömiä poistamalla 
turhat toiminnot mutta samalla tekemään niistä joustavia ja tuottavia. Tätä 
kutsutaan JOT:ksi, Juuri Oikeaan Tarpeeseen (JIT, Just In Time). Tämä 
tarkoittaa sitä, että materiaali hankitaan omaan käyttöön ja tuotteet 
toimitetaan asiakkaalle juuri silloin kuin niitä tarvitaan. Varastoja ei tarvitse 
pitää turhaan, joten kustannukset ja sitoutunut pääoma saadaan 
pienenemään. (Grant, Lambert, Stock & Ellram 2006, 23.) Tähän 
pääsemiseksi logistista prosessia tulee johtaa niin, että lopputulos on 
asiakkaille ja yrityksille laadullisesti mahdollisimman hyviä ja 
kokonaisvaltaisesti edullisia (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 23). 
Logistiikka tähtää liiketoimintaan sidotun pääoman pitämiseen 
mahdollisimman pienenä ja kustannusten alentamiseen menettämättä 
kuitenkaan asiakkaiden vaatimaa palvelutasoa (Karhunen ym. 2004, 26; 
Ritvanen & Koivisto 2007, 9).  
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3 VARASTOINTI 
Sanalla ”varasto” voidaan tarkoittaa joko yrityksen vaihto-omaisuuden 
materiaaliomaisuutta tai fyysistä tilaa, jossa materiaalia säilytetään. 
Säilytys voi olla väliaikaista tai lopullista kuten esimerkiksi ydinjätteen 
kalliovarastointi. (Hokkanen ym. 2011, 125.) Varastointi tulisi ymmärtää 
toimitusketjun tuotteiden väliaikaisena säilytyspaikkana tai bufferina, eli 
puskurivarastona, jonka tehtävä on auttaa vastaamaan asiakkaiden 
tarpeeseen nopeasti ja kustannustehokkaasti (Richards 2014, 1). Tärkeä 
osa varastoinnissa on joustavuuden maksimointi. Joustavuus on 
olennainen osa vastatessa asiakkaiden muuttuviin tarpeisiin niin 
tuotevalikoiman määrässä kuin kuljetusten järjestämisessä ja lisäarvon 
tuottamisessakin. (Bowersox, Closs & Cooper 2010, 248.) 
3.1 Varastotyypit teollisuusyrityksessä 
Tavallisesti varasto ymmärretään tilana, jossa säilytetään tuotantoon 
meneviä tai sieltä tulevia tuotteita. Varasto kuitenkin kattaa yrityksen 
kaiken vaihto-omaisuuden riippumatta siitä missä kohtaa arvoketjua niitä 
säilytetään. Teollisuudessa varastoja ovat tyypillisesti raaka-aine-, 
puolivalmiste- ja valmistevarasto. Raaka-ainevarastossa on kaikki 
valmistukseen raaka-aineiden lisäksi tarvittavat osat, komponentit, 
tarveaineet ja materiaalit. Puolivalmistevarasto koostuu keskeneräisistä 
töistä ja valmistevarasto myyntiin menevistä valmiista tuotteista. (Sakki 
1999, 86.) 
3.2 Erilaiset varastolajit 
Varastoitavilla tavaroilla on erilaisia olosuhdevaatimuksia säilyvyyden 
takaamiseksi. Varastot voidaan jakaa sisä- ja ulkovarastoihin, kylmiin ja 
lämpimiin varastoihin sekä erikoisvarastoihin niissä säilytettävien 
tavaroiden säilyvyysolosuhteet huomioiden. Ulkovarastoinnista aiheutuu 
alhaisimmat kustannukset mutta monet tavarat saattavat pilaantua ulkona 
kylmästä, kuumasta, lämpötilan vaihtelusta tai kosteudesta. Huomioon 
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tulee ottaa myös maaperän kantavuus, routiminen talvella ja sulamisvedet 
keväällä. (Karhunen ym. 2004, 319-321.)  
Lämmittämättömät sisävarastot ovat usein täysin katettuja ja ovat edullisia 
rakentaa ja ylläpitää. Sisävarasto suojaa säiden armoilta mutta näissä 
varastoissa kosteus on uhkana, sillä vaikka katto ja seinät olisikin 
rakennettu, voi seisova ilma ja ilmankosteus aiheuttaa kondensiovettä, 
joka tiivistyessään pinnoille aiheuttaa mm. ruostumista. Varastot tulisi 
rakentaa eristettyinä tai ainakin huolehtia hyvästä ilmanvaihdosta. 
(Karhunen ym. 2004, 321.)  
Lämpimissä varastoissa säilytetään tavaraa, jotka eivät kestä alhaisia 
lämpötiloja. Lämmin varasto on perustamiseltaan ja käyttö-
kustannuksiltaan aiemmin mainittuja varastoja kalliimpi. Lämpimissä 
varastoissa kuivuus voi pilata tuotteita, joten tämä on otettava huomioon. 
(Karhunen ym. 2004, 321.) 
3.3 Varastojen muodostuminen 
Varastoja tarvitaan asiakaspalvelun ja tehokkaan tuotannon turvaamiseen. 
Varastot muodostuvat kahdesta osasta: käyttövarastosta ja varmuus-
varastosta. Käyttövarastoja syntyy, kun myyjän kanssa sovittu toimitus-
määrä on suurempi kuin tuotannon tai asiakkaan välitön tarve. Esimerkiksi 
raaka-aineita joudutaan usein hankkimaan suuria määriä kerralla 
hankintahinnan edullisuuden tai kuljetuksen täyttöasteen takia. Silloin osa 
tavaroista jää hetkeksi varastoon odottamaan. Toisaalta edullisempaa voi 
myös olla tuotannon kannalta valmistaa kerralla isompi määrä, jotta aikaa 
säästyy asetteiden tekemisessä. Näiden syiden takana on varmistaa 
tuotannon häiriöttömyys ja joustavuus. Käyttövaraston suuruuteen voidaan 
vaikuttaa puuttumalla toimituserien kokoon. Mitä pienempiä täydennyserät 
ovat ja mitä useammin niitä saadaan, sitä pienempi on keskimääräinen 
käyttövaraston arvo. Päivittäisellä täydennyksellä varastoja ei syntyisi 
lainkaan mutta se ei välttämättä olisi taloudellisinta tai edes mahdollista. 
(Sakki 1999, 86-87; Karrus 2005, 36, 77 & Grant ym. 2006, 131-133.) 
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Varmuusvarastojen synty johtuu epävarmuustekijöistä, kuten 
kausivaihteluista ja asiakaskäyttäytymisestä. Varaston on kyettävä 
kattamaan poikkeamat normaalista kysynnästä. Jotta asiakasta voidaan 
palvella joustavasti, on varastoa kasvatettava. Usein varmuuden varalta 
varastoidaankin pitkällä toimitusajalla saatavia tuotteita ja raaka-aineita. 
Varmuusvarasto voi näin syntyä myös huomaamatta kun uuden 
tavaraerän saapuessa varastossa on vielä samaa tavaraa jäljellä. Jäljellä 
oleva määrä on käytännössä varmuusvarastoa. Kysyntä voi kuitenkin 
äkisti lisääntya tai toimitus viivästyä. Siksi on syytä olla varautunut. Myös 
yhteistyö asiakkaan kanssa on oleellista palvelutason säilymisen ja 
parantamisen vuoksi. Tavarantoimittajan on helpompi varautua 
tuotantoonsa, jos asiakas on antanut tiedon tilauksista hyvissä ajoin. 
(Sakki 1999, 86-87; Karrus 2005, 36, 77 & Grant ym. 2006, 131-133.) 
 
 
Varasto keskimäärin = varmuusvarasto + käyttövarasto 
Käyttövarasto = puolet toimituserästä 
Tilauspiste = varmuusvarasto + kulutus toimitusaikana 
KUVIO 4. Varastojen synty (mukailtu Sakki 1999, 88) 
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Nämä kaksi varastonimitystä muodostavat kuitenkin loogisesti yhden 
varaston, koska käyttövaraston ja varmuusvaraston artikkelit ovat yhdessä 
paikassa ja niitä voidaan käyttää jatkuvasti. Varastoa voidaan kutsua 
suunnitelluksi, jos sen kokoa ennakoidaan lisäämällä varmuusvarastoon 
käyttövarasto, jonka suuruus on keskimäärin puolet toimituserästä. (Sakki 
1999, 86-87.) 
3.4 Varastoinnin syyt ja merkitys 
Vaikka varastoihin sitoutuu yrityksen pääomaa ovat ne silti merkittävä osa 
liiketoimintaa ja logistiikkaa. Varastot turvaavat asiakaspalvelun ja 
tuotannon toimintamahdollisuuden. Niitä tarvitaan taloudellisten ostoerien 
säilytykseen, koska kaikki ei välttämättä mene suoraan tuotantoon. 
Taloudellinen valmistuseräkään ei välttämättä mene kaikki suoraan 
asiakkaalle, vaan osa voi päätyä varastoitavaksi. (Karhunen ym. 2004, 
302-306.) 
Päällimmäisiä syitä varastojen pitämiseen ovat 
• taloudellisten etujen saavuttaminen kuljetuksissa, tuotannossa ja 
hankinnassa 
• kysynnän ja tarjonnan tasapainotus 
• tuotevalikoiman laajuus 
• epävarmuustekijöiden minimointi 
• joustavuuden maksimointi 
• toimitusketjun solmukohtien puskurointi 
• asiakaspalvelun parantaminen. 
(Grant ym. 2006, 230-233.) 
 
Varastot ovat kuitenkin myös rasite yritykselle, koska ne sitovat pääomaa 
ja vain harvoin tuottavat lisäarvoa asiakkaalle. Tärkeintä olisikin 
liiketoiminnan kannalta löytää alin määrä tavaraa, jolla turvata toiminnan 
häiriötön jatkuminen. (Karhunen ym. 2004, 302-306.) Varastointi voi tulla 
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myös kyseeseen, jos joidenkin tuotteiden kysyntä tai saatavuus on 
vaikeasti ennakoitavissa esimerkiksi sesonkiluonteisuuden takia tai 
tuotteiden menekki on satunnaista mutta kuitenkin välttämätöntä (Karrus 
2005, 34). 
3.5 Varastonohjaus 
Varastojen kaksi tärkeää toimintoa ovat varastointi ja varastonohjaus. 
Varastointi on tuotteiden säilytystä ja materiaalin käsittelyä eli purkamista, 
siirtelyä ja lähettämötoimintoja. Varastonohjauksen tehtävä on ohjata 
kustannuksia, toimituskykya ja laatua siten, että niillä saavutetaan paras 
mahdollinen lisäarvo asiakkaille ja yrityksille. Tavoitteena on pitää 
kustannukset mahdollisimman alhaisina huonontamatta kuitenkaan 
toimitusvarmuutta ja asiakkaiden palvelukykyä. Varastonohjaukseen 
kuuluu ne toimenpiteet, joilla tehostetaan pääoman tuottoa ja ohjataan 
materiaalivirroista saatua rahavirtaa. Perustehtäviin kuuluu kierto- ja 
varmuusvaraston hallinta. (Mäkelä ym. 2005, 124-125.)  
Taloudellisimmallaan varaston toiminta on silloin, kun siellä ei puutetta 
esiinny mutta ei myöskään liialti varmisteltuja varmuusvarastoja. 
Varmuusvarasto-osuus liikkuu hyvin pienellä todennäköisyydellä ja 
silloinkin tarpeeseen. Käyttövarasto-osuus taas suurella varmuudella 
siirtyy toimitusketjun seuraavalle jäsenelle poistuen omasta varastosta. 
(Karrus 2005, 35-36.) 
Varastonohjauksen perusperiaatteena voidaan pitää FIFO-menettelyä. 
Fifo tulee englannin kielen sanoista First In First Out, jonka mukaan 
tavarat otetaan käyttöön vanhimmasta päästä eli ensiksi tullut käytetään 
ensin (Karhunen 2008, 364). 
Kaupintavarasto 
Kaupintavarasto (engl. consignment stock) on fyysisesti asiakkaan tiloissa 
oleva varasto, jonka taloudellinen omistus on toimittajalla. Toimittaja (yksin 
tai asiakkaan kanssa) vastaa tavaroiden riittävyydestä ja saa niistä 
maksun vasta kun tavara on kulutettu. Tuotteiden omistusoikeus siirtyy 
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asiakkaalle vasta tarvehetkellä. Kaupintavarastolla saattaa olla myös tietty 
vanhenemisaika, esimerkiksi 60 pv, jonka jälkeen omistusoikeus vaihtuu 
ilman kulutustakin. 
VMI, Vendor Managed Inventory -toimintamalli 
Perinteinen osto-tilaus-prosessi on tehoton, sillä toimittaja joutuu pitämään 
turhaa varmuusvarastoa, koska sillä ei ole ennakoitua tietoa asiakkaan 
tarpeista. Tomittajalle tulevat odottamattomat lyhyen aikavälin tarpeet 
johtavat kalliisiin muutoksiin tuotannonsuunnittelussa ja jakelun 
aikatauluissa. VMI-toimintamallin perustana on ajatus, että tietojen 
jakaminen ja yhteisten suunnitelmien ja ennusteiden luominen yhdessä 
hyödyttävät sekä toimitusketjun tarjontapuolta että kysyntäpuolta. 
Tilausten antamisen sijaan asiakas jakaa informaatiota toimittajan kanssa. 
Toimittaja saa asiakkaalta kulutusennusteen ja reaaliaikaisen tiedon 
varastomäärästä. Näiden tietojen avulla toimittajan on helpompi tehdä 
suunnittelua asiakkaan tarpeiden ennakoimiseksi ja siten hyödyntää omaa 
tuotanto- ja logistiikkakapasiteettiaan paremmin. Toimittajalle jää vastuu 
ylläpitää asiakkaan varastotasoa asiakkaan antamien ala- ja ylärajojen 
sisällä. (Christopher 1998, 94.) Vakiintunutta suomenkielistä termiä VMI:lle 
ei ole vaan usein puhutaan pelkästään VMI:stä. Tarkka käännös olisi 
toimittajan hallinnoima varasto. 
3.6 Varastoinnin kustannukset 
Varastoinnin kustannukset jakautuvat sitoutuneen pääoman kustannuksiin 
ja varastoinnista aiheutuviin toiminnallisiin kustannuksiin. Kustannuksia 
tulee, koska pääoma seisoo varastoissa eikä se ole käytettävissä 
liiketoiminnan pyörittämiseen. Varastoitavia tuotteita joudutaan 
siirtelemään ja käsittelemään, jolloin niistä syntyy käsittelykustannuksia. 
Käsittelykustannukset koostuvat suurelta osin palkkakustannuksista ja 
niiden sivukuluista. Pienempi osa kuluja syntyy mm. kalustosta ja 
pakkausmateriaaleista. Varastotiloista syntyy myös ylläpito- ja 
hoitokustannuksia, kuten esimerkiksi lämmityskulut ja vuokra. Lisäksi on 
aina riski, että varastossa olevista tuotteista syntyy hävikkiä tai kysyntä 
16 
loppuu. Hävikki voi olla tavaran vaurioitumista, pilaantumista tai 
vanhentumista. Tällöin tavarasta syntyy korjaus- tai hävityskustannuksia. 
(Sakki 1999, 68-69 & Karhunen ym. 2004, 305.) Ritvanen & Koivisto 
(2007, 37) toteavat myös, että liikevaihdon kasvaessa tarvitaan usein lisää 
varastointitilaa mutta varastointitilan lisätarvetta voidaan pienentää vaihto-
omaisuuden kiertonopeutta parantamalla. Kiertonopeutta nostamalla 
varastoihin sitoutunut pääoma alenee. Huomioon tulee ottaa kuitenkin 
logistiikkajärjestelmä kokonaisuutena, jotta kannattavuus ja varaston 
palvelukyky eli palvelutaso ei heikkenisi. 
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4 VARASTON LAYOUT-SUUNNITTELU 
Layout terminä tarkoittaa tuotantoprosessiin tarvittavien fyysisten osien 
sijoittelua tehtaassa. Suunnittelu lähtee siitä, että koneet, laitteet, 
varastopaikat ja kulkureitit palvelevat tuotannon tavoitteita ja 
kannattavuutta. Varastoa suunniteltaessa on otettava huomioon 
nimikkeiden menekki, niiden tilantarve ja työntekijöiden turvallinen 
liikkuminen varastossa. Tehdyllä suunnitelmalla varmistetaan varaston 
toimivuus ja turvallisuus, kustannustehokkuus ja tuotannon joustavuus. 
Tärkeimmäksi tavoitteeksi nousee materiaalivirtojen tehokas suunnittelu. 
Materiaalien kuljetuskerrat ja –matkat halutaan pitää mahdollisimman 
lyhyinä. Tämän vuoksi varastointipaikat on sijoitettava niin, ettei turhia 
siirtoja varaston sisällä tulisi lainkaan. Suunnittelussa on hyvä ottaa 
huomioon myös tulevaisuuden tuomat mahdolliset laajennus- ja 
muutostarpeet. Layoutin on pystyttävä joustamaan, jos nimikemäärä tai 
tuotetyyppi muuttuu. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 475, 
482.) 
4.1 Varaston suunnittelu 
Varaston suunnitteluun vaaditaan suuri määrä tietoa. Aluksi on oltava 
ymmärrys siitä mitä varastoidaan ja miten. Varastoitavien artikkeleiden 
koko, tyyppi, määrä ja laatu ovat tärkeimpiä tietoja ja näiden tietojen 
pohjalta varasto suunnitellaan. Varastointitapa perustuu paljolti siihen, 
miten ja millä varastossa tullaan liikkumaan. (Richards 2014, 164.) 
Varastoa suunniteltaessa tulee ottaa huomioon myös siellä 
työskentelevien tarpeet ja turvallisuus. Tapaturmien ennaltaehkäisyssä 
työturvallisuus on syytä ottaa huomioon jo suunnitteluvaiheessa. 
Varastossa tulee olla hyvä valaistus ja hyvä ilmanvaihto. Lattiat eivät saa 
olla liukkaita tai likaisia. Varaston trukkiliikenne olisi hyvä suunnitella  
mahdollisuuksien mukaan yksisuuntaiseksi ja risteävää liikennettä tulisi 
välttää. Jos varastossa kuljetaan jalan, olisi kävelyreitit syytä merkitä 
selkeästi erilleen. (Booty 2009, 12.) 
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4.2 ABC- ja XYZ-analyysit 
ABC-analyysi on menetelmä, joka pyrkii erottelemaan merkittävät seikat 
vähämerkityksistä. Yleisesti tätä menetelmää voidaan käyttää 
analysoitaessa materiaalivarastoja. Analyysi perustuu raaka-ainevaraston 
nimikkeiden luokitteluun vuosikulutuksen arvon perusteella. Nimikkeet 
jaotellaan A-, B- ja C-nimikkeisiin euromääräisen myynnin tai kulutuksen 
arvon mukaan. Jaottelun ideana on tiedostaa, että jotkut nimikkeet ovat 
yritykselle tuottavampia kuin toiset. On kuitenkin muistettava, että analyysi 
on kuvaus menneistä tapahtumista ja tulevaisuus voi näyttää toiselta. 
Tärkeää on myös ymmärtää, ettei nimikkeen arvo ole sama kuin sen 
tarpeellisuus. Teollisuus tarvitsee kaikkia tuoterakenteeseen kuuluvia 
komponentteja vaikka usean osan käytön arvo olisi vähäinen. (Sakki 1999, 
100-102; Haverila ym. 2009, 457-458.) 
ABC-analyysissa voidaan käyttää esimerkiksi seuraavanlaista 
luokittelutapaa (Sakki 1999, 100): 
• A-nimikkeet = ensimmäiset 50% kulutuksesta 
• B-nimikkeet = seuraavat 30% kulutuksesta 
• C-nimikkeet = seuraavat 18 % kulutuksesta 
• D-nimikkeet = viimeiset 2% kulutuksesta 
Tämä ryhmä myös sisältää kuluttamatta jääneet nimikkeet.  
 
 ABC-analyysi on sovellus 20/80-säännöstä, eli Pareton laista, jonka 
mukaan 20% nimikkeistä aiheuttaa 80% vuosikulutuksesta. Pareton lain 
toteutumista voidaaan seurata ABC-analyysin avulla. (Sakki 2009, 90.) 
XYZ-analyysi on muunnos ABC-analyysista, jolla on oma 
käyttötarkoituksensa. XYZ-analyysissä tuotteet luokitellaan tapahtuma-
määrien, esimerkiksi varastostaottojen perusteella. Analyysi on käyttö-
kelpoinen työkalu, kun halutaan kehittää tavarankäsittelyä varastossa ja 
määritellä nimikkeille uudet varastopaikat. X-tuotteet sijoitellaan varastoon 
niin, että niiden keräily on nopeaa ja kuljetusmatkat lyhyitä. 
19 
XYZ-analyysissa voidaan käyttää esimerkiksi seuraavanlaista 
luokittelutapaa (Sakki 2009, 90): 
• X-nimikkeet = 50% varastostaotoista 
• Y-nimikkeet = seuraavat 30% varastostaotoista 
• Z-nimikkeet = seuraavat 18 % varastostaotoista 
• zz-nimikkeet = viimeiset 2% varastostaotoista 
• z0-nimikkeet = ei tapahtumia 
 
XYZ- ja ABC-analyysit täydentävät toisiaan. Ne yhdistämällä saadaan 
nelikenttäanalyysi, josta ilmenee mitkä tuotteet aiheuttavat logistisia 
kustannuksia. Nelikenttäanalyysissä laaditaan ABC-analyysi 
kulutusvolyymin perusteella ja luokitellaan kunkin ABC-luokan nimikkeet 
vielä varastostaottojen lukumäärän perusteella. 
  
KUVIO 5. ABC- ja XYZ-analyysin yhdistäminen (mukailtu Sakki 1999, 106) 
Logistiset kustannukset määräytyvät usein tapahtumien määrän 
perusteella, joten on tärkeää tutkia erityisesti DX-nimikkeitä, jotka 
sijoittuvat vasempaan yläkulmaan kuviossa 5 (Sakki 1999, 106). 
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5 CASE: STORA ENSO PACKAGING OY 
Tässä pääluvussa esitellään opinnäytetyön empiirinen osuus. Luku alkaa 
kohdeyrityksen ja opinnäytetyön taustojen esittelyllä. Siitä siirrytään 
nykytila-analyysiin ja siihen liittyviin ongelmiin. Tämän jälkeen käydään 
läpi tutkimuksen toteutus ja tutkimustulokset.  
5.1 Stora Enso 
Stora Enso on johtava maailmanlaajuinen uusiutuvien pakkaus-, 
biomateriaali-, puu- ja paperiratkaisujen toimittaja. Stora Enson tavoite on 
kehittää puusta ja muista uusiutuvista materiaaleista innovatiivisesti uusia 
tuotteita ja palveluja. Yrityksen visio on, että kaikki mikä valmistetaan 
tänään uusiutumattomista materiaaleista, voidaan huomenna valmistaa 
puusta. Konsernin liikevaihto vuonna 2017 oli 10 mrd € ja sillä on noin 26 
000 työntekijää yli 30 maassa. Suomessa henkilöstöä on 6 700. Vuotuinen 
tuotantokapasiteetti on 5,9 miljoonaa tonnia kemiallista sellua, 
5,4 miljoonaa tonnia paperia, 4,7 miljoonaa tonnia kartonkia ja 1,4 
miljardia neliömetriä aaltopahvia. (Stora Enso, 2017a.)  
Konserniin kuuluva Stora Enso Packaging-divisioona kehittää 
kuitupohjaisia pakkauksia ja toimii arvoketjun kaikissa vaiheissa 
selluntuotannosta sekä materiaalien ja pakkausten valmistuksesta aina 
kierrätykseen. Stora Enso Packaging valmistaa nykyaikaisia, kevyitä 
pakkauskartonkeja ensi- ja kierrätyskuidusta Suomessa ja Puolassa. 
Aaltopahvitehtaat sijaitsevat Suomessa, Ruotsissa, Venäjällä, Puolassa, 
Latviassa, Virossa, Liettuassa ja Kiinassa. (Stora Enso, 2017b.) Suomen 
aaltopahvipakkaustehtaat sijaitsevat Lahdessa, Kristiinankaupungissa ja 
Heinolassa. Heinolan tehdas loppuu alkuvuonna 2018. Stora Enso 
Packaging Oy:n Lahden ja Heinolan aaltopahvitehtaat yhdistyvät 
kilpailukyvyn parantamiseksi ja Lahteen hioutuu aaltopahvin valmistuksen 
huippuyksikkö 2018 kevääseen mennessä. 
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KUVIO 6. Aaltopahvilaatikon aihio ja valmis laatikko (Suomen 
aaltopahviyhdistys ry, 2018) 
Lahden tehtaalla valmistetaan erilaisia pakkausratkaisuja aaltopahvista. 
Aaltopahvikone valmistaa kahdesta pintakartongista ja sisällä olevasta, 
aallotetusta fluting-kartongista 2800 mm maksimileveydeltä aaltopahvia 
(yksiaaltoinen aaltopahvi). Koneen pituus- ja poikkileikkuri leikkaa 
kartongista halutun kokoisia arkkeja. Arkit kulkevat automaattiratoja pitkin 
jalostuskoneille, joilta valmistuu erilaisia laatikoita tai niiden aihioita. 
(KUVIO 6.) 
5.2 Tutkimuksen taustaa 
Yhteistoimintaneuvotteluiden tuloksena syksyllä 2016 Stora Enso päätyi 
yhdistämään Lahden ja Heinolan aaltopahvitehtaat kustannuskilpailukyvyn 
säilyttämiseksi. Pakkaustuotanto oli määrä siirtää Lahteen ja hioa uusi 
aaltopahvin valmistuksen huippuyksikkö. Kahden tehtaan pitäminen 
samassa maakunnassa ei ollut enää järkevää. Lahteen oli tarkoitus 
investoida 19 miljoonaa euroa uuteen aaltopahvikoneeseen, 
jalostuskoneeseen ja infrastruktuuriin. (YLE, 2016). 
Kohdeyrityksessä tiedetään tulevan haasteita raaka-ainerullien 
varastointiin, kun tehtaat yhdistyvät. Heinolan varastotila on 2000 m2 ja 
Lahden varasto on yhteensä 3000 m2 kahdessa eri hallissa. 
Tulevaisuudessa kaikki varastointi tapahtuu Lahden 3000 m2:ssä. 
Suhteessa pienemmän lattiapinta-alan lisäksi varasto on matala. 
Heinolassa kartonkirullia on voinut säilyttää kolme päällekkäin mutta 
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Lahdessa se tulee onnistumaan vain varaston harjaviivalla. Tämän 
opinnäytetyön tarkoitus on kartoittaa Lahden tehtaan varastoinnin nykytila 
ja tutkia varastoinnin ongelmakohtia. Tarkoitus on löytää keinoja, joiden 
avulla varastointa voidaan kehittää. Toimiakseen varastoon tulee tehdä 
uusi layout-suunnitelma. 
5.3 Tutkimuksen toteutus 
Tutkimuksen aiheen valinnan hahmotus aloitettiin syksyllä 2016 
opinnäytetyöntekijän ja hänen esimiehensä kanssa. Aihe tarkentui kevään 
2017 aikana. Tutkimusaiheesta tehtiin tutkimussuunnitelma ja tutkimus 
aloitettiin huhtikuussa. Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisella 
tutkimusmenetelmällä tapaustutkimuksena, jossa käytettiin avoimia 
haastatteluja ja omaa havainnointia. Avoimen haastattelun avulla 
haastateltava pystyi kertomaan kokemuksistaan ja nykyisistä 
työrutiineistaan sekä niiden vahvuuksista ja heikkouksista. Haastattelu 
kirjoitettiin ylös haastattelutilanteessa ja litteroitiin myöhemmin 
propositiotasolla eli sanoman ydinsisällöllä. Lisäksi tutkimustietoa saatiin 
yrityksen järjestelmästä saatavista tiedoista, palavereista ja 
opinnäytetyöntekijän työkokemuksesta yrityksessä. Tutkimus eteni kuvion 
7 osoittamalla tavalla huhtikuu-joulukuu 2017 välisenä aikana. 
 
KUVIO 7. Tutkimuksen eteneminen 
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Tutkimustyö alkoi yrityksen raaka-ainemäärien, eli kartonkirullien 
nimikkeiden määrän, kartoituksella ja tarkastelulla siitä miten ne oltiin 
sijoitettu varastoon. Tässä tutkimuksessa nimike tarkoittaa yhden 
kartonkilaadun yhtä leveyttä. Kartonkilaatuja on useita erilaisia ja laadut 
jakaantuvat useisiin leveyksiin. Lisäksi laskettiin saapuvien kuormien 
määrä viikkotasolla. Varastossa työskenteleviä trukinkuljettajia 
haastateltiin, jotta saataisiin tarkempi käsitys nimikkeiden 
sijoittamisperiaatteesta. Haastattelurunko löytyy liitteestä 1. Layoutin 
luomiseksi laskettiin 6 kk:n raaka-ainetilausten ja -kulutusten pohjalta 
laatujen menekkiä leveyskohtaisesti ja näiden tietojen avulla luotiin 
varastoon uusi layout. 6 kk:n tarkastelujakso oli huhti-syyskuu 2017. 
5.4 Varastoinnin toiminnot 
Tulologistiikassa kartonkirullat saapuvat rekoilla tehtaalle. Rekkaan 
mahtuu noin 25-40 tuhatta kiloa rullia (8-13 rullaa). Rullakuorman purkava 
trukinkuljettaja tekee rullille vastaanottotarkastuksen sekä sähköisen 
vastaanoton ja kirjaa ne näin järjestelmään.  
Sisälogistiikassa rullat purkanut trukinkuljettaja ajaa rullat varastoon 
paikoilleen FIFO-periaatteen mukaisesti (First In, First Out), eli ensin 
varastoon tullut rulla käytetään ensin, ja kirjaa järjestelmään rullan 
varastopaikan. Rahtikirjat hän toimittaa varaston esimiehelle. 
Aaltopahvikoneen trukinkuljettaja hakee rullia varastosta tuotantoon 
tuotannonsuunnittelijan suunnitelman mukaisesti ja vie vajaat rullat eli 
tumpit takaisin varastoon. 
5.5 Varastoinnin nykytila ja ongelmat 
Heinolan tehtaan aaltopahvikone käy kahdessa vuorossa ja Lahden 
aaltopahvikone yhdessä vuorossa. Tulevaisuudessa Lahdessa tehdään 
kaikki kolme vuoroa. Yrityksen järjestelmästä saatavia raportteja tutkimalla 
6 kk:n ajalta pystyttiin laskemaan, että kartonkirullakuormia tulee 
Heinolaan 30-35 rekka-autoa viikossa ja Lahteen 12-16 rekka-autoa 
viikossa. Autojen tarkkaa saapumisaikaa ei tiedetä. Trukkipäätteelle 
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ilmestyvä EDI-sanoma (Electronical Data Interchange, sähköinen 
tiedonsiirto) antaa viitteitä saapumispäivästä mutta todellisuudessa autot 
voivat tulla miten vain. Tämä aiheuttaa usein ruuhkia, koska kuormia on 
purkamassa yksi trukinkuljettaja ja rekkoja voi olla piha täynnä. 
Rullakuorman purku tapahtuu klo 7-15 aikana. Trukinkuljettajan mukaan 
purettavalle kuormalle ei ole niin sanottua purkupaikkaa, vaan rullat on 
ajettava suoraan paikoilleen varastoon. Trukkipääte kertoo kuljettajalle 
missä kyseistä paikalleen vietävää nimikettä varastoidaan. Varastopaikat 
eivät kuitenkaan ole kiinteitä. Joskus jotain nimikettä on jäänyt varastoon 
oletettua enemmän ja varastointipaikka on täysi. Tällöin uusien rullien 
varastointi tehdään jollekin vapaalle paikalle. Tämä aiheuttaa sen, että 
samoja nimikkeitä voi olla eri puolella varastoa tai kokonaan eri hallissa. 
Rullat kulutetaan FIFO-periaatteella. Rullat eivät ole pilaantuvaa 
materiaalia mutta suurin osa rullista on kaupintavarastossa, jolla on tietty 
vanhenemisaika. Tällä hetkellä nimikkeiden varastopaikat perustuvat 
trukinkuljettajan kokemukseen nimikkeen menekistä. Rullat on yritetty 
varastoida loogisesti laatujen ja neliögrammapainojen (g/m2) tai toimittajan 
mukaan lähekkäin. Tämä tukee muistia haettaessa ja varastoitaessa rullia 
mutta ei ole välttämättä tehokasta työskentelyä tuotantoon vietäessä 
hakumatkan pituuden vuoksi.  
5.5.1 Nimikemäärät 
Lahdessa ja Heinolassa käytettävät kartonkirullat ovat eri levyisiä. Erot 
rullaleveyksissä johtuvat siitä, että aaltopahvikoneet ovat maksimi-
leveyksiltään erilaisia. Lahteen rakennetulla uudella aaltopahvikoneella 
päästään myös Heinolassa käytössä olevaan maksimileveyteen 2800 mm. 
Taulukossa 1 on esitetty tehtaiden käyttämät pääleveydet.  
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TAULUKKO 1. Kartonkirullien pääleveydet tehtaittain 
Lahden kartonkirullien 
pääleveydet (max. 2500 mm) 
Heinolan kartonkirullien 
pääleveydet (max. 2800 mm) 
1950 mm 2200 mm 
2000 mm 2350 mm 
2200 mm 2500 mm 
2350 mm 2650 mm 
2500 mm 2800 mm 
 
Tehtailla on käytössä yhteisten leveyksien lisäksi muutamia tehdaskoh-
taisia leveyksiä. Tehtaiden yhdistyessä nimikemäärä varastossa tulee näin 
ollen kasvamaan. Yksi nimike tarvitsee vähintään yhden varastopaikan. 
5.5.2 Varastohallit 
Lahdessa varastointi tapahtuu kahdessa vanhassa PVC-katteisessa, 
teräsrunkoisessa, kylmässä hallissa. Varastointia rajoittavat hallien muoto 
ja mataluus, jolloin rullia ei voida koko alalta varastoida kolmea päällekäin. 
Hallissa nro 1 on hallin reunamilla rungon kantavat palkit, jotka vievät tilaa 
ja näin ollen niiden kohdille mahtuu vain yksi rulla. Vain hallin harjaviivalle 
mahtuu varastoimaan leveimpiä rullia kolme päällekkäin, mutta nykyinen 
layout ei täysin tue tätä. Hallissa nro 2 on kulkureitti keskellä, joten rullia 
voidaan varastoida vain reunoille. Myös tässä hallissa rungon kantavat 
palkit vievät osittain varastotilaa. Käytännössä se tarkoittaa sitä, että 
kantavan palkin kohdalla seinää lähinnä olevalle varastopaikalle mahtuu 
vain yksi rulla, ei kahta rullaa päällekkäin. Tämä on kuitenkin varaston 
fyysinen ominaisuus ja sitä ei voida edes layout-suunnittelulla poistaa. 
Kuvioista 8 ja 9 selviää hallien varastointialue sinisellä pohjalla. Hallit eivät 
ole yhteydessä tehtaaseen vaan ovat erillään pihalla. Liitteessä 2 
kuvataan tehdasalue-layout, josta näkee varastohallien sijainnin 
suhteessa tehtaaseen. 
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KUVIO 8. Lahden varastohalli nro 1 layout (2000m2) 
 
 
KUVIO 9. Lahden varastohalli nro 2 layout (1000m2) 
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Näiden kahden varastohallin kapasiteetti on 128 varastopaikkaa eli 
yhteensä 1534 kartonkirullaa (kaksi päällekkäin). Yksi kartonkirulla painaa 
n. 3000-4000 kg ja on halkaisijaltaan 1450 mm.   
 
 
KUVA 2. Trukki rullapihdein 
Rullia voidaan laittaa jonoon niin, että ne ovat toisissaan lähes kiinni. 
Rivissä rullien ympärille on jätettävä tilaa, jotta trukki saa rullan avautuviin 
rullapihteihinsä. 
28 
5.6 Varastotäydennykset 
Kartonkirullien varastotäydennys tapahtuu kuvion 10 osoittamin tavoin. 
Stora Enson omilta paperitehtailta täydennykset tulevat automaattisesti 
VMI-periaatteella. Tehtaiden tietojärjestelmät keskustelevat keskenään ja 
rullien saldot ja kulutukset näkyvät toimittajille. Annettujen ennusteiden, 
sovittujen varmuusvarastojen sekä kulutustietojen perusteella täyttöjä 
tulee päivittäin. Toinen tapa on se, että rullia tilataan manuaalisesti kerran 
viikossa tapahtuvalla täydennyksellä. Toimittajalle lähetetään tilaus 
kulutusennusteen mukaisesti. Tilaukset tehdään joko kuukaudeksi 
kerrallaan tai aina pari viikkoa eteenpäin. Kolmas tapa on kotiinkutsu, 
jolloin rullat saadaan seuraavalle päivälle. Toimittaja on tuottanut rullia 
ennusteen perusteella varastoon, josta kotiutus tapahtuu.  
 
KUVIO 10. Rullien tilaaminen 
Suurin osa raaka-ainerullista kuuluu kaupintavarastoon. Kaupintavaraston 
täydennys tapahtuu päivittäin tai viikottain, riippuen toimittajasta. Stora 
Enson sisäiset toimittajat näkevät suoraan järjestelmästä raaka-
ainetarpeen ja varastotäydennykset tulevat automaattisesti. Ulkoisille 
toimittajille tehdään tilaukset viikottain/kuukausittain manuaalisesti. Raaka-
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ainetilausten tekeminen ja varastotasojen seuranta kuuluu 
opinnäytetyöntekijän työnkuvaan.  
5.7 Ratkaisun hakeminen 
Lahden uusi aaltopahvikone käynnistyi syyskuussa 2017 ja on 
maksimileveydeltään 2800 mm. Koko kapasiteettileveyden hyödyntäminen 
tarkoittaa sitä, että varastoon oli otettava Heinolassakin käytössä olleita 
2650 mm ja 2800 mm rullia jo olemassa olevien kapeampien leveyksien 
lisäksi. Niitä sijoiteltiin vapaina oleville paikoille eivätkä rullat ole 
varastossa olleet sen jälkeen mitenkään loogisesti. Erilaisia kartonkilaatuja 
on käytössä 29, joten näistä uusista leveyksistä tuli nimikkeitä lisää 29 x 2, 
eli 58. Nuo 58 nimikettä hajautuivat vapaille varastopaikoille. 
Lähtötilanteessa oli jo ymmärrys, että varastotila ei tule riittämään 
sellaisenaan tehtaiden yhdistyessä. Nimikemääriä olisi karsittava. Koska 
kaikki käytössä olevat kartonkilaadut ovat yritykselle yhtä tärkeitä 
komponentteja aaltopahvinvalmistukseen käytettävissä resepteissä, jäi 
jäljelle ainoastaan mahdollisuus vähentää käytössä olevia leveyksiä. 
Koska on kustannustehokasta pyrkiä käyttämään aaltopahvikoneen koko 
kapasiteettileveyttä, on tietenkin leveimmät leveydet jätettävä käyttöön. 
Taulukosta 2 nähdään, että laskennallisesti kaikista kulutuksista 6 kk:n 
tarkastelujaksolta vähiten käytössä ovat 2350 mm, 2000 mm ja 1950 mm, 
joten niistä päätettiin luopua Supply Chain-tiimin päätöksellä tutkimuksen 
edetessä. Jäljelle jäi neljä pääleveyttä: 2800mm, 2650mm, 2500mm ja 
2200mm. Pääleveyksien lisäksi muita leveyksiä on 3%. Ne ovat tiettyjen 
tuotteiden erikoisleveyksiä. Leveyksien vähentämisen jälkeen varastojen 
yhteinen nimikemäärä laski 174:sta 103:een. Tämä määrä sisältää myös 
13 nimikettä, jotka jäivät kokonaan pois vuoden 2018 käytettävistä 
kartonkilaaduista tai on korvattu jollain muulla jo käytössä olevalla 
kartonkilaadulla. Laatuja jäi jäljelle 26. 
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TAULUKKO 2. Kartonkirullien leveyksien jakaantuminen käytössä  
Leveys	
Osuus	
käytöstä	
2800	 25	%	
2650	 19	%	
2500	 18	%	
2350	 10	%	
2200	 16	%	
2000	 5	%	
1950	 4	%	
Yhteensä	 97	%	
 
Lahden tehtaan kolmivuorokäynti aiheuttaa sen, että varastossa on oltava 
aiempaa enemmän rullia käytettävissä. Fyysinen tila on kuitenkin 
rajallinen. Tämän vuoksi varastotäydennyksiä on saatava pienempiä 
määriä entistä tiuhemmin, jotta rullia on koko ajan käytettävissä. 
Varastolayoutiin on tehtävä muutos, jotta isomman hallin harjaviivalla 
oleva korkein kohta saadaan hyödynnettyä. Vain sille kohtaa rullia voidaan 
varastoida kolme päällekkäin. Molemmissa halleissa varastopaikkojen 
tarve laskettiin rullien kulutuksen perusteella optimoiduiksi. Teoriaosiossa 
käsiteltyä ABC- ja XYZ-analyysia ei tällä kertaa voida hyödyntää 
täysipainoisesti. Rullien vastaanottopurku tulee jatkossakin tapahtumaan 
yhdessä vuorossa tehtaan käydessä kolmessa vuorossa, joten layoutia 
rakentaessa päädyttiin rullien sijoittelussa rullakuorman vastaanottajan 
palvelemiseen. Näin ollen rekka on helppo ottaa hallien lähimmälle ovelle, 
jossa rullat sijaitsevat toimittajittain. Uusi layout rakentui 
toimittajalohkoihin, joiden sisällä kartonkirullat on jaoteltu ABC-analyysin 
mukaisesti ja eniten käytetyt toimittajat lyhimmän matkan päästä 
tuotannosta. Kolmessa vuorossa aaltopahvikoneelle rullia ajavaa 
trukinkuljettajaa huomioitiin sillä, että varastoon sijoitetut toimittajalohkot 
sijoitettiin niin, että suurimmat toimittajat ovat lähimpänä ja lohkon sisällä 
olevat rullat ABC-analyysin mukaisesti, katso liite 3 ja 4. Varastopaikkojen 
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asettelussa on kuitenkin otettu hallien kantavat palkit, jolloin niiden kohdille 
on pyritty laittamaan leveydeltään kapeimmat rullat, mikäli mahdollista. 
5.8 ABC-analyysi 
Tuotannonsuunnittelijan optimointiohjelma pyrkii laskemaan tuotantannon 
suunnitelman aaltopahvikoneen koko kapasiteettileveydeltä. Myös 
kulutuksia vertailtaessa tämä kävi ilmi. Leveimmät leveydet ovat 
kapeimpia enemmän käytössä. Kaikkien laatujen kulutukset huomioiden 
tulevien neljän pääleveyden ja erikoisleveyksien käyttö arvioidaan 
jakaantuvan kaavion 1 osoittamalla tavalla: 
 
 
KAAVIO 1. Leveyksien käytön arvioitu jakaantuminen 
 
Täten leveimmät leveydet sijoitetaan varastolohkossaan lähimmäksi ovea, 
jotta hakumatka tuotantoon olisi lyhin mahdollinen. 
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5.9 Uusi layout 
Pienemmän hallin (nro 2) layout on toimiva nykyisellään. Hallin pienuus, 
muoto ja ovien sijainnit estävät muokkaamasta sitä tehokkaammaksi. 
Isomman hallin (nro 1) harjaviivalle tehtiin varastointialue, jotta korkealle 
kohdalle pystytään varastoimaan rullia kolme päällekkäin. 
 
KUVIO 11. Varastohalli nro 1 uusi layout 
Hallien uusi kapasiteetti on 151-174 varastopaikkaa ja 1478 rullaa, kun 
uudelle keskialueelle voidaan varastoida kolme rullaa päällekkäin. Uusia 
varastopaikkoja saatiin 23-46. Tämä liukuma tulee siitä, että keskelle 
tehdyt varastopaikat voidaan jakaa tarvittaessa kahtia harjaviivan kohdalta 
niin, että varastopaikkoja on yhden sijaan kaksi (KUVIO 11). Luodussa 
layoutissa keskialueella varastopaikkoja on vain yksi. Uuden layoutin 
myötä varastopaikkoja saatiin lisää mutta kokonaisrullamäärä väheni. 
Varastopaikkojen lisääminen oli kuitenkin tarpeen. Yksi nimike voi viedä 
useamman varastopaikan. Varastomäärät voidaan optimoida 
varmuusvarastoin ja täydennystiheyksin oikeaksi. Liitteestä 5 löytyy 
toimittajalohkot ja niiden sisältämät nimikkeet suuruusjärjestyksessä. 
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Liitteessä 6 on laskettu kulutusten ja täydennyserien mukaisesti minimi- ja 
maksimimäärät jokaiselle nimikkeelle. 
Suunnitelmassa on otettu huomioon varaston kantavat palkit. Liitteessä 3 
ja 4 näkee kuinka toimittajalohkot ja rullaleveydet asettuvat varaston 
layout-suunnitelmassa. Tähän suunnitelmaan ei tehty saapuville rullille 
purkupaikkaa vaan ehdotettiin, että rullatoimittajille annettaisiin 
aikaikkunat, joiden puitteissa rullia voisi toimittaa. Esimerkiksi toimittajat 1 
ja 2 saisivat purkuajan klo 7-9, toimittajat 3 ja 4 saisivat purkuajan klo 9-11 
jne. Näin toimitukset saisi jaettua pitkin päivää ja ruuhkilta vältyttäisiin. 
Toimeksiantaja aikoo hyödyntää tutkimuksen tuloksia toiminnassaan 
ottamalla käyttöön uuden layoutin. Lisäksi tässä tutkimuksesa lasketut 
varastomäärät ja uusi layout toimivat jatkossa opinnäytetyöntekijän 
työkaluina hänen päivittäisessä työssään.  
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6 JOHTOPÄÄTÖKSET 
Tässä luvussa esitetään johtopäätösten perusteella kehitysehdotuksia 
sekä analysoidaan tutkimuksen luotettavuutta, validiteettia ja 
reliabiliteettia. Lopuksi ehdotetaan jatkotutkimusaihetta. 
Tämä tutkimus tarkasteli mikä on varastoinnin nykytila ja se ongelmat ja 
miten varastointia voidaan kehittää. Haastatteluista saatujen vastausten ja 
oman havainnoinnin perusteella kävi ilmi, että suurimmat haasteet tulivat 
tehtaiden yhdistymisestä johtuvasta nimikemäärän kasvusta. Näin ollen 
nimikemäärää oli optimoitava ja varastolle luotava uusi layout vastaamaan 
uutta nimikemäärää. 
6.1 Kehitysehdotukset 
Vanhat kartonkirullavarastot ovat elinkaarensa lopussa. Uusi varasto tulisi 
tarpeeseen. Uutta hankittaessa pystyttäisiin ottamaan huomioon uuden, 
tehokkaamman tehtaan tarpeet paremmin. Uusi varasto tulisi saada 
tehdasrakennuksen yhteyteen, jotta rullien kuljettaminen tuotantoon 
helpottuisi ja matka lyhenisi. 
Aaltopahvin valmistukseen käytettävien reseptien määrää voisi 
mahdollisesti vähentää tai muuttaa ja joitakin toisiaan lähellä olevia 
neliögrammapainoja yhdistää yhdeksi, mikäli lujuusarvot sen sallivat. 
Tämän ansiosta nimikemäärä vähentyisi ja selkiytyisi entisestään. 
Myös mahdollisuutta VMI-toimintaan siirtymisestä useamman toimittajan 
kanssa tulisi tutkia. Se toisi helpotusta optimaalisen varastomäärän 
pitämiseen. 
6.2 Tutkimuksen luotettavuus 
Tieteellisen tutkimuksen tulisi olla objektiivista. Tutkimuksen 
tutkimusmenetelmät ovat kuitenkin tutkijan valitsemia ja valitut 
tutkimusmenetelmät vaikuttavat aina tutkimustuloksiin. Tutkijalla on 
subjektiivinen näkemys tutkittavaan ilmiöön, sillä tutkijan ennakkoluulot, 
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uskomukset, arvostukset ja valinnat vaikuttavat aineistolähtöisessä 
tutkimuksessa. Tutkimuksen objektiivisuus syntyy subjektiivisuuden 
tiedostamisesta. (Kananen 2008, 121.) Koska tutkija työskentelee 
kohdeyrityksessä, on vaarana tulkita saamaansa tietoa omien 
ennakkonäkemysten pohjalta tai tiedostamatta jättää jonkun tiedon 
huomioon ottamatta.  
6.3 Validiteetti ja reliabiliteetti 
Yleisesti ottaen validiteetti tarkoittaa aineistosta tehtyjen johtopäätösten 
luotettavuutta; sitä että tutkimuksessa mitataan/tutkitaan, mitä on 
tarkoituskin mitata/tutkia. Validiteetti voidaan varmistaa kuvaamalla 
tutkimusprosessi kokonaisuudessaan huolellisesti. Reliabiliteetti tarkoittaa 
että tutkimuksen tulokset ovat pysyviä eivätkä sattumanvaraisia vaan ne 
ovat toistettavissa muiden tutkijoiden toimesta. (Kananen 2008, 123.) 
Haastateltavat henkilöt haastateltiin luonnollisessa työympäristössä ja 
haastateltavilla oli aikaa vastata kysymyksiin. Tarvittaessa esitettiin 
tarkentavia lisäkysymyksiä. Haastattalun tulokset tukivat tutkijan omaa 
havainnointia tutkittavasta ilmiöstä. Tämä tutkimus on toistettavissa 
eivätkä tulokset ole satunnaisia, joten tutkimuksen reliabiliteetin voidaan 
sanoa olevan hyvä. Haastatteluista saatiin vastauksia niihin asioihin ja 
kysymyksiin, joita tutkimuksessa oli tarkoitus selvittää. Tämän vuoksi 
voidaan katsoa, että tutkimus on validi.  
Jatkotutkimusehdotus 
Tämä opinnäytetyön myötä suunniteltiin varasto-layout uuteen 
tilanteeseen, jossa kahden tehtaan varastojen yhdistyessä nimikemäärä 
muuttui. Koska tilanne on varastossa uusi, olisi syytä tutkia miten uusi 
layout on toiminut ainakin varastohenkilökunnan näkökulmasta. Onko 
jollakin nimikkeellä liian vähän tai liian paljon tilaa? Onnistuiko 
aikaikkunoiden käyttöönotto kuormien purkamisessa? Onko edelleen 
tarvetta niin sanotulle purkuvarastopaikalle kuormia purettaessa?  
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7 YHTEENVETO 
Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli tutkia toimeksiantajan Lahden 
tehtaan raaka-aineen varastoinnin nykytila ja ongelmakohdat ja tutkia 
miten varastointia voidaan kehittää.  
Opinnäyteyö koostui johdannosta, teoriasta, empiriasta, johtopäätöksistä 
ja yhteenvedosta. Johdanto esitteli tutkimuksen ajankohtaisuuden 
kohdeyritykselle. Teoria käsitteli logistiikan, varastoinnin ja layout-
suunnittelun kirjallisuutta sekä tutkimuksessa käytettäviä käsitteitä. 
Logistiikka-osio antoi yleiskäsityksen siitä mitä logistiikka on. Varastointi-
osiossa paneuduttiin erilaisin varastoihin ja varastointilajeihin. Layout-
osiossa käytiin läpi mitä kaikkea hyvässä suunnittelussa tulee ottaa 
huomioon. Empiria-osiossa esiteltiin varastoinnin nykytila ja sen ongelmat 
sekä haettiin ratkaisuja niihin. Lisäksi luotiin varastoon uusi layout. 
Yhteenveto tiivisti tutkimuksen lopuksi. 
Tutkimus toteutettiin kvalitatiivisella tutkimusmenetelmällä 
tapaustutkimuksena, jossa käytettiin avoimia haastatteluja ja omaa 
havainnointia yrityksen työntekijänä. Haastateltavat henkilöt oli valittu 
etukäteen ja haastattelut tehtiin haastateltavien luonnollisessa 
työympäristössä. Haastattelut kirjattiin ylös haastatteluhetkellä ja litteroitiin 
myöhemmin propositiotasolla. Havainnointi ja haastattelut antoivat 
vastauksia niihin asioihin, joita tutkimuksessa oli tarkoitus selvittää, eli 
mikä on varastoinnin nykytila ja sen ongelmat? Ja miten varastointia 
voidaan kehittää? Tutkimustietoa hankittiin myös palavereihin 
osallistumalla sekä yrityksen tietojärjestelmästä saatavia raaka-
ainehankintoja ja -kulutuksia analysoimalla. Tutkimuksen reliabiliteetin ja 
validiteetin voidaan näin ollen sanoa olevan hyviä. 
Haastatteluista saatujen vastausten ja oman havainnoinnin perusteella 
kävi ilmi, että suurimmat haasteet tulevat tehtaiden yhdistymisestä 
johtuvasta nimikemäärän kasvusta. Nykyinen varastotila ei ollut riittävä ja 
täten todettiin tarve optimoida nimikkeiden määrää ja suunnitella 
varastoon uusi layout. Layout suunniteltiin laskemalla raaka-aineiden 
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tilausten ja kulutusten määrää 6 kk:n ajanjaksolla. Uusi layout rakentui 
toimittajalohkoihin, joiden sisällä kartonkirullat on jaoteltu ABC-analyysin 
mukaisesti ja eniten käytetyt toimittajat lyhimmän matkan päästä 
tuotannosta.  
Toimeksiantaja ja opinnäytetyöntekijä hyödyntävät tutkimuksen tuloksia 
toiminnassaan. 
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